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制造技术

原烟批次管理探索与应用

许小双，王宏铝，章志华
浙江中烟工业有限责任公司，信息中心，浙江省杭州市建国南路 288 号，310009

摘　要：在原烟采购与复烤加工过程中首次引入了批次管理概念。原烟接收批次以收货 2000 担（100 吨）左右为基准，同时进

行实物挂牌标识；原烟挑选时，按批次挑选并产生选后新批次；在打叶复烤阶段，按批次备料并对下线片烟粘贴批次条形码标识。

通过系统固化原烟批次管理模型后，实现了原烟采购业务流程数字化，原烟选后选前有关联，打叶复烤片烟产出对原烟投入可追溯。
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Investigation into management of raw tobacco by batch 

XU Xiaoshuang, WANG Honglv, ZHANG Zhihua
Information Center, China Tobacco Zhejiang Industrial Co., Ltd., Hangzhou 310009, China

Abstract: The concept of management by batch was introduced into raw tobacco material purchasing and re-drying processes. In batch 
management，about 100 tonnes of raw tobacco were determined as batch benchmark and were served as basic operation units. The whole 

process can be digitalized and is traceable.
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批次管理是提升企业管理并进行物流过程管控的

有效手段。它通过对同一物料的库存实物和数量进行

批次划分和标识，以区分不同批次库存的特性，并利

用批次从产生到消耗全生命周期管理来实现物料库存

的跟踪与追溯。

在原烟采购管理中目前主要存在烟叶物流与信息

流不完全同步、信息滞后，烟叶出现质量问题时缺乏

可追溯性，烟叶价值链变化过程缺乏有效监控等问题。

目前，国内烟草企业对原烟采购过程管理的信息化建

设进行了有效的探索和实践
[1-4]

，如贵州遵义采用电

子标签实现对原烟进行标识
[5]
。但至今仍无一种有效

管控手段在行业进行全面应用。浙江中烟工业有限责

任公司（以下简称浙江中烟）在批次管理项目实施过

程中，首次在原烟采购与复烤加工阶段引入了批次管

理概念。本文介绍了浙江中烟原烟批次管理探索和应

用，可以为烟叶高效物流管理提供参考。

1　原烟批次管理的设计思路

1.1　原烟批次划分

原烟批次管理是指从原烟接收开始到片烟生产

下线过程中各个业务环节形成的批次产生和消耗的传

递，过程中保证批次物流、批次信息流一致。原烟批

次管理，主要利用批次和对应信息手段记录并区别原

烟物料管理单元，作为全程供应链运作的跟踪与质量

追溯手段，其划分的基本方法定位于该物料单元的一

次收货或一次发货，对应到批次产生或消耗。原烟批

次管理难点在于收货批次划分、实物标识、实物现场

管理和批次跟踪追溯范围控制。原烟接收、挑选和打

叶复烤等环节批次产生和消耗具体如下图 1 所示：
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图 1　原烟批次产生和消耗示意图

1.2　原烟批次管理的设计思路

原烟收货批次划分的基本方法定位于该单元的

一次收货或一次发货，以收货 2000 担左右为基准，

物资供应部采购员与技术中心质检员根据原烟计划采

购协议、等级、接收时间和质检结果等信息判定生成

原烟接收批，批次生成后挂牌标识。每个原烟批次都

有对应的原烟收货质量信息汇总表，原烟质量信息汇

总表与原烟批次号码建立一对一关联。对于选后原烟

批次，则根据原烟接收批次挑选结果而产生；对于复

烤生产下线的成品片烟，区分并标识到最小包装单元

“箱”。

根据原烟批次产生和消耗示意图，结合原烟收货

批次划分的基本方法，形成原烟接收、挑选、打叶复

烤及片烟下线阶段对应的批次管理模型如图 2 所示。 

图 2　原烟批次管理示例图
注：Xi，Yi 和 Pi 分别表示原烟接收、挑选、打叶复烤生成片烟对应的不同批次号。

在图 2 中，原烟批次管理通过批次划分和实物分

开堆放，会造成打叶复烤厂管理的投入和操作环节增

加。各环节需要对应复烤厂的配合支持，复烤厂的操

作准确与规范会影响到原烟批次管理的效果。对于选

后产生的新原烟批次，考虑到复烤厂库容情况，可进

行选后批次合并，如果选前是合格的同等级且质量相

近原烟，选后同等级且质量相近的原烟则可进行批次

合并，如图 2 中虚线框内容标示。

2　原烟批次管理的具体实现方案

基于原烟批次管理设计思路，形成原烟接收、原

烟挑选和打叶复烤三个阶段对应的原烟批次管理具体

方案如下：

2.1　原烟接收批次管理

原烟接收批次以收货 2000 担左右为基准，物资

供应部采购员与技术中心质检员根据原烟计划采购协

议、等级、接收时间和检验结果等数据协商确认产生

原烟接收批。对应的步骤如下图 3 所示。
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物资供应部采购员与烟叶公司确定原烟采购意向

后，通知技术中心质检员对打叶复烤厂、中心仓库或

烟站待接收的原烟进行质量检验；技术中心质检员以

车为单位进行原烟质量检验，在质量系统中记录检验

信息并告知采购员；采购员在批次管理系统中创建原

烟接收单，内容包括业务类型 ( 原烟交接原烟结算、

原烟交接片烟结算 )、品种、烟叶类型 ( 普通购销、

基地烟、散烟收购 )、原等级、现等级、件数、件数

单位、重量、重量单位、损溢、准运证份数、准运证

确认数量、接收日期、库位 ( 虚拟库位 )、存放地点，

系统产生原烟收货凭证。物资供应部采购员和技术中

心质检员根据原烟批次产生规则，共同判定批次产生，

如果确定要产生批次 , 质检员在质检系统中对待生成

原烟批次的质量鉴定表合并生成质量信息汇总表，并

通过接口传输到批次管理系统。物资供应部采购员在

批次管理系统选中待生成批次的收货凭证，点击“产

生批次”，系统提示与对应质量信息汇总表关联后生

成原烟批次，并更新批次信息到对应的原烟收货记录

表和原烟质量汇总表，形成原烟接收批次主数据。原

烟批次生成后，采购员把批次标识挂在相应的原烟堆

垛上。

2.2　原烟挑选批次管理

在原烟挑选阶段，监督人员根据技术中心烟叶挑

选方案和挑选标样，对原烟按批次进行挑选，在批次

管理系统中记录下原烟的投入等级、批次、重量和产

出的原烟等级、重量、批次等信息。具体步骤如图 4
所示。
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图 3　原烟接收批次管理示意图
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图 4　原烟挑选批次管理示意图

技术中心在质检系统中制定烟叶挑选方案并通过

接口传到批次管理系统，物资供应部监督人员根据挑

选方案创建原烟挑选单。原烟挑选单信息包括 ：业

务类型 ( 原烟交接原烟结算，原烟交接片烟结算 )、
挑选方式 (1 把选、2 片选、3 其他、4 不挑选、5 把选 -
二次挑选、6 片选 - 二次挑选、7 其他 - 二次挑选 )、
挑选前库位、挑选前物料、挑选前批次、批次库存重量、

实际投入过磅重量、监督人、含水率、原烟质检合格率。

原烟挑选按照批次进行，监督人员提供每天的挑选日

报表，技术中心对挑选出的原烟进行质检，并将质检

系统中对应批次的质检信息记录通过接口传输到批次

管理系统。当一个批次的原烟挑选完成后，清理挑选

现场，物资供应部监督人员在原烟挑选单中记录挑选

后的产出信息，产出信息包括 : 标志 (1 正常、2 废弃、

3 损耗 )、 上选标识、原烟物料号、件数、重量、库位。

对于选后原烟批次由系统自动产生原烟新批次号并与

质检信息关联，同时系统更新批次信息到对应行项目

产出记录字段中，从而关联选前批次与选后批次，形

成选后原烟批次主数据。对选后原烟按选后批次堆垛，

并进行相应的批次标识挂牌。

如果选前是同等级、合格、质量相近原烟，并且

选后同等级，质量相近的原烟则考虑到库容现状可进

行选后批次合并。由监督人员和质检人员沟通后确认

哪些选后批可以合并，物资供应部监督人员在进行原

烟选后批次合并，系统产生新的批次，对新批次与合

并前批次建立关联关系，并更新选后原烟批次主数据。

2.3　打叶复烤批次管理

技术中心在质检系统中制定“打叶复烤配打方

案”，物资供应部监督人员按配打方案进行备料和生

产。具体步骤如下图 5 所示：



 37许小双等　原烟批次管理探索与应用

技术中心在质检系统中创建“打叶复烤配打方

案”，可按选后等级创建配打方案，也可指定到具体

选后批次进行打叶复烤，打叶复烤配打方案通过系统

接口传输到批次管理系统。物资供应部监督员根据打

叶复烤配打方案创建打叶复烤单，生成的“打叶复烤

单”自动与“打叶复烤配打方案”关联，打叶复烤单

输入信息包括 : 加工单位、片烟物料号、业务类型、

日期等。监督人员监督打叶复烤厂打叶车间根据“打

叶复烤配打方案”进行原料备料，备料人员需手工记

录备料的原烟等级、批次和重量信息。如果“打叶复

烤配打方案”中指定了原烟的批次，必须按指定批次

进行备料。打叶复烤厂对进入打叶复烤车间的原烟按

批次进行称重、记录等级、批次及实际称重数量。当

原烟某一个批次第一次投入到生产线时，在批次管理

系统输入对应的打叶复烤单号，系统按配打方案显示

需投入的原烟等级，用户在对应等级后记录投入批次、

批次库存重量、实际称重重量、投料实际时间。如果

投入批次的等级与配打方案等级不符，系统警告提示。

在打叶复烤加工过程中，在系统中按打叶复烤单、日

期、班别记录打叶复烤过程中的质量数据，包括片烟

质量表、烟梗质量表、碎末质量表。

片烟下线前，打叶复烤厂人员在批次管理系统中

根据片烟批次条码规则打印出片烟唯一标识条码。

当片烟下线时，打叶复烤人员按箱号粘贴对应的条

码到片烟外包装上，然后使用手持设备，扫描片烟

条码记录片烟下线入库的时间，并按生产班次上载

手持设备中片烟条码信息到批次管理系统。当打叶

复烤单完成后，汇总副产品产出数量，录入副产品

产出信息 ( 烟梗、碎片、车间可用退料 ( 把头，青杂、

烟圈 )、废弃物 )。当打叶复烤完成生产后，检查打

叶复烤单号中投入和产出数据，并进行片烟收货入库

和报检，待技术中心质检员质检合格并录入质检信息

后，关闭此打叶复烤单。

3　实施过程中关键要素

原烟批次管理作为烟草行业首次应用的特色业

务，在设计和实施时需充分利用企业特有管理思想和

先进信息技术手段相结合，以适应浙江中烟原烟批次

管理的实际需求。在项目实施过程中，主要采用了如

下关键要素：

3.1　领导重视目标明确

浙江中烟批次管理思想，是在公司领导的直接

参与下，在 2009 年进行了五轮全公司参与的批次管

理研讨，就批次的定义、批次管理的目标、批次管理

的前置条件分析、批次管理的沙盘演练等一系列工作

进行深入研讨、广泛交流后形成的。全公司五轮研讨

后，基本确立了批次管理的设计思路与批次管理系统

目标，以此为依据进行批次管理项目立项。

3.2　统一规划分步实施

2010 年，浙江中烟顺利完成了批次管理规划设

计与研究项目，其间对原烟批次管理流程进行了全面

梳理和设计，对原烟批次管理方案进行了模拟推演，

明确了原烟批次管理总体方案和分步实施的策略。

2011 年，浙江中烟原烟复烤加工对应的 25 家复烤厂

全部实现了片烟生产下线时粘贴条形码操作；2012
年，浙江中烟全面实施了批次管理项目，期间对原烟

批次管理组织了多次跨部门的深入研讨，对批次管理

中难点和管理提升点进行了多次复烤厂现场调研和沟

通。最后，结合公司批次管理目标、原烟批次管理业

务运作特点和业务管理改进点，并在与复烤厂多次沟

通的基础上，最终确定了原烟批次管理业务蓝图。

3.3　批次规则和标识

批次主数据编码遵循标准化规范化原则，在满

足国家局要求和公司标准的基础上确定了原烟批次标

识和片烟批次标识，对应的原烟批次代码和片烟批次

条码具有唯一性。原烟批次标识包括等级、产地、年

份、担数、公斤数、批次代码及对应条形码等，在原

烟批次确定后打印并挂牌。片烟批次标识包括片烟代

码、产地、箱号、类别、班组、加工单位和片烟批次

代码及对应批次条形码，在片烟生产下线时打印并粘

贴在烟箱上。未来，可根据业务发展要求，支持在现

有条码标识基础上进一步增加电子标签作为批次标识

工具。

3.4　片烟条码磨损验证

生产下线后的片烟，需要从复烤厂调运到公司，

通常采用汽车运输或公铁联运两种方式。为解决片烟
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图 5　打叶复烤加工批次管理示意图
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装卸和运输过程中条码磨损问题，对片烟贴码标签打

印机、标签材料、贴码位置、运输方式等进行了多次

试验，期间选择了云南、福建、湖北、河南、四川等

地的复烤厂合作单位进行了多方案比较验证，通过发

运和接收统计数据比较选择了最耐磨损的标签纸，并

确定了片烟烟箱短边左上角为最佳贴码位置，从而有

效解决了片烟条码磨损这一技术难题。

3.5　系统设计与实现

根据原烟批次管理业务蓝图，确定采用 J2EE 软

件体系架构进行系统设计与开发
[6]
。在系统架构设计

方面，采用 MQ 与 PI 多异步结合收集来自 ERP、质检

等多个系统的大量数据；采用先进成熟的 DB2 数据

库与开发套件和多层技术，使得系统稳定并易于扩展。

在数据处理方面，采用先进“大数据”处理技术，选

用 PureQuery、PureXML、表分区、业务分区处理海

量数据的技术、实现了一个先进数据体系，满足大量

片烟条码数据上载的需要。同时，根据批次管理系统

部署要求，开发了手持设备应用程序和条码打印程序，

并在各个复烤厂配备条形码打印机和手持设备。从而

有效地将条码打印机、手持设备和批次管理系统结合

应用起来，用户在复烤厂生产现场通过网页的形式即

可方便的操作批次管理系统。

4　业务效果分析

原烟批次管理系统上线后，浙江中烟原烟复烤加

工对应的 25 家合作复烤厂进行了全面应用，业务范

围包括原烟接收、挑选和打叶复烤等。与批次管理实

施前相比，主要达成以下效果：

1）提高原烟采购过程精细化管理水平

原烟和片烟由以前的物料为管理单元分别细化到

2000 担左右和最小包装单元“箱”。在原烟采购和

打叶复烤加工过程中，以批次为主线，分批堆放，分

批挑选，分批投料，片烟下线贴码和扫码，各业务发

生时及时按单按业务处理，实物管理的时效性进一步

增强。

2）原烟全过程质量跟踪与追溯

通过对原烟接收、挑选、打叶复烤等各个环节批

次信息的记录与关联，完全掌握片烟最小包装单元生

产以及储运过程中的质量信息状况，对于问题片烟的

产生能够作出较为清晰的判断，能在系统中根据问题

片烟批次条码号最终追溯到接收原烟批次。

3）复烤加工投料批次防差错校验

打叶复烤投料过程中，通过选后原烟批次校验，

由以前的事后检查转变为事中控制，可以避免在打叶

复烤加工过程中投入使用的原烟等级跟打叶配方所规

定的原烟等级不符，确保投入使用的等级和重量是符

合配方规定、准确无误的。同时，系统中支持按照指

定批次进行投料操作，为以后进一步提升奠定基础。

4）原烟批次数据统计对比分析

在对原烟接收、挑选、复烤加工过程数据的全面

记录的基础上，可以将原烟采购各环节的多种统计信

息数据进行多维度对比分析。

5　结论

浙江中烟原烟批次管理是监管原烟采购供应链各

环节的有效手段，它响应了 2013 年 1 月 10 日中国政

府在日内瓦世界卫生组织总部代表签署的《消除烟草

制品非法贸易议定书》中跟踪与追溯的要求。通过原

烟接收、挑选和打叶复烤片烟下线各个阶段的批次划

分管理，实现了业务流程数字化，原烟选后选前有关

联，打叶复烤产出对原烟投入可追溯，各环节实物时

效性管理大大增强，对企业烟叶原料保障上水平具有

重要意义。
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